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Installation de fabrication des conduites tubulaires 
rigides enroulees 

La presente invention se rapporte a une 
5 installation pour la fabrication d'une conduite 
tubulaire rigide enroul^e. 

Ijes conduites tubulaires rigides ainsi enroulees 
sont destinees & etre d<§roulees et redressees pour etre 
installees par un navire de pose dans les fonds sous- 
10 marins, dans le but, notamment, de transporter des 
hydrocarbures . Cette technique de pose de conduite est 
dite « de rigide deroulee », (« reeled pipe system » en 
anglais) 

Dans le domaine de 1 ' exploitation petroliere, les 

15 conduites flexibles sont distinguees des conduites 
rigides. On se referera aux specifications API 17B . et 
17 J de 1' American Petroleum Institute pour t*la 
definition des conduites flexibles et a r< la 
specification API 17 A pour la definition des conduites 

20 rigides ; on rappelle que les conduites flexibles ont 
un rayon minimal de flexion sans endommagement (souvent 
appele MBR, « minimum - bending radius ») relativement 
petit (par exemple de quelques metres) par opposition 
aux conduites rigides dont le rayon minimal de courbure 

25 sans deformation plastique est relativement grand (par 
exemple plusieurs dizaines de metres) . 

En outre, pour une conduite flexible le MBR 
correspond S. une limite avant un endommagement 
irreversible alors que dans le cas d'une conduite 

30 rigide, le rayon minimal de flexion correspond a 
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y a PParition .. . d'.una deformation -plastique qui - est ~ 

reversible par redress ement . 

Des systemes de pose pour les conduites rigides 
sont decrits dans la specification API 17 A et on y 
5 distingue deux types de pose, selon que les troncons de 
conduite sont soudes en mer (« stove piping ») ou 
soudes a terre (« reeled pipe ») . 

Le premier type de pose comporte lui-meme trois 
grandes subdivisions, la pose dite en « S », celle en 
10 « J » et celle en « G » . 

Selon la technique de pose dite en « s », on 
assemble horizontalement sur le pont du navire les 
troncons de conduite pour former la conduite et on lui 
fait suivre, dans une colonne d'eau un trajet en forme 
de « S » avec un point d' inflexion et a tres grand 
rayon de courbure de maniere a empecher qu'elle se 
deforme plastiquement . La conduite quitte le navire 
sous un angle oblique par rapport a la surface de 
l'eau, a l'aide d'une gouttiere (en anglais 
« stinger ») inclinee. Cette technique ne convient 
qu'aux faibles et mdyennes profondeurs de pose, car 
sinon, le poids de la chalnette de conduite deja posee 
risquerait de couder et deformer plastiquement la 
conduite au niveau ovt elle sort de la gouttiere. C'est 
pourquoi d'autres techniques ont du Stre developpees 
pour les plus grandes profondeurs d'eau. 

Selon la technique de pose dite en « J », les 
troncons de conduite sont assembles sur une tour 
inclinable du navire de pose que l'on positionne au 
voisinage de la verticale, les troncons etant ainsi 
soudes les uns aux autres dans la direction de pose de 
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la conduite, ce qui evite toute deformation plastique a 
ce stade, la conduite assemblee etant ensuite immerg6e 
toujours sans deformation plastique. L' inclinaison de 
la tour est notamment fonction de la profondeur d'eau 
5 et elle permet d'eviter le point d' inflexion existant 
dans la technique de pose en « 3 » . On se ref<§rera au 
document US 5 464 307 pour illustrer cette technique de 
pose • 

Selon la technique de pose dite en « G », illustree 
10 notamment dans le document GB 2 287 518 A, des trongons 
de conduite sont assembles horizontalement sur le pont 
d'un navire . comme dans le cas de la pose dite en. 
« S » ; la conduite formee est envoySe vers 1'avant du 
navire puis renvoy^e vers l'arriere par une large roue 
15 entrainant une deformation plastique de la conduite, 
aprds quoi celle-ci passe dans des redresseurs et une 
succession de tensionneurs multi -chenilles , puis est 
larguee dans l'eau sous une certaine inclinaison qui 
peut etre choisie en fonction de la profondeur d'eau 
20 pour £viter de deformer plastiquement la conduite au 
niveau de la chalnette immergee . Selon une variante 
d^crite dans- le document GB 2 296 956 A, la- conduite 
prealablement assemblee par tron?ons sur le pont est 
env.oy§e sur une goulotte arquee placee au sommet d'une 
25 rampe inclinable pourvue de tensionneurs ou de 
mSchoires de serrage ; les deux inflexions que subit la 
conduite entraxnent des deformations plastiques de la 
conduite et rendent necessaire -1 ' utilisation des 
redresseurs. La vitesse de pose selon la technique dite 
30 en « G » est relativement faible. 
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■ - Le -second type -de- pose -de conduites rigides, - -par - 
trongons soudes & terra, dite du « rigide deroule » (en 
anglais « reeled pipe system ») , est illustree par 
exemple par le document GB 2 025 566 A, ou la conduite, 
qui a ete soudee en trongons de grande longueur 
(superieure a 1 km, par exemple) a quai, est ensuite 
enroul§e avec deformation plastique autour d'une bobine 
verticale (qui peut atteindre de 15 a 20 metres de 
diametre) situee sur le navire de pose amarre au quai. 

L' assemblage de la conduite a quai s'effectue dans 
une base d' assemblage appelee « spool base » et la 
longueur des trongons depend de l'espace dont on 
dispose. L' enroulement du pipe consiste a enrouler un 
premier trongon puis a cesser 1 ' enroulement pour lui 
raccorder un deuxieme trongon par soudure. Cette 
soudure doit etre contrdlee puis " recouverte par 
« coating » afin de la preserver de la corrosion 
notamment > Ces operations sont longues et retardent 
d'autant plus le chargement du bateau de pose. 

Apres que le navire de pose a re joint la zone de 
pose, la conduite est deroulee a nouveau de la bobine 
avec deformation plastique et elle passe dans un 
redresseur-trancanneur avant d'etre reprise par les 
convoyeurs & chenille d'une rampe de pose inclinable 
prevue dans une zone d' immersion de conduite a 
l'arridre du navire et dont 1 ' inclinaison est choisie 
en fonction de la profondeur de pose. 

Afin que les navires de pose soient immobilises le 
moins longtemps possible pour d'autres operations que 
celle de la pose proprement dite, et notamment pour le 
chargement des conduites rigides, on produit de 



5 



nouvelles conduites rigides pendant que le bateau de 
pose iramerge une conduite - 

Un probleme qui se pose et que vise a resoudre 
1' invention decrite dans le document EP 0 909 254 Bl, 
5 est alors de fabriquer 1 ' integrality ou a tout du moins 
de trSs grandes longueurs de conduite, pnSalableraent a 
l'arrivee du bateau de pose. 

Pour ce faire, la conduite rigide est enroulee sur 
elle-meme selon un rayon de courbure superieur a. 150 
10 metres pour eviter de la deformer plastiquement, puis 
elle est deroulee et enroulee sur une bobine de 
stockage montee sur le bateau de pose amarra au quai. 
De la sorte 1 ' enroulement de la conduite sur sa roue de . 
stockage peut s'effectuer en continu et on elimine .-. 
15 ainsi les temps de raccordement des troncons . 

Compte tenu des dimensions de la bobine de stockage ^ 
du bateau de pose, de l'ordre. de la dizaine de metres, 
la conduite rigide est deformee plastiquement lors de £ 
1 ' enroulement . r 
20 Cependant, 1' unite d' assemblage et de stockage des 

conduites rigides, (« spool base » en anglais) est trop 
important et pour y remed-ier, il a ete imagine 
d'enrouler la conduite rigide sur ' l'eau, en la 
deformant dans ses limites elastiques pour ne pas la 
25 deformer plastiquement. Ensuite, elle est transportee 
ainsi enroulee sur le lieu de pose. 

Ces methodes ont ete decrites dans les documents 
WO 00/11383 et US 4 260 288. 

Le premier document deer it la realisation d'une 
30 conduite rigide par assemblage de tubes rigides puis la 
formation d'une spirale a la surface de l'eau grace a 
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-des... moyens de guidage -flottants:- La conduite rigide 

ainsi enroulee selon un plan moyen sensiblement 
paralldle a la surface de l'eau en formant un ensemble 
tr£s grand d' environ 250 metres de diamdtre, est 
5 ensuite transportee par deux remorqueurs aupres du 
bateau de pose. Ce dernier est adapte a guider la 
conduite pour la deposer au fond de l'eau tandis que 
les remorqueurs l'entrainent et la deroulent en amont . 
Le second document divulgue egalement la formation 

10 d'une conduite rigide qui est enroulee sur l'eau selon 
un plan parallele a la surface de l'eau, au bord du 
quai sur des moyens d' enroulement flottants. Ces moyens 
d' enroulement flottants sont ensuite remorques jusqu'au 
site de pose puis verticalis<§s pour d€rouler la 

15 conduite. 

Compte tenu des dimensions des ensembles formSs par 
ces conduites rigides enroulees qui sont rendues 
n<§cessaires pour ne pas deformer plastiquement lesdites 
conduites, sans quoi elles doivent §tre redressees sur 

20 le bateau de pose, leur transport est peu economique. 
En effet, il n<§cessite une puissance importante pour 
trainer dans l'eau les conduites ainsi enroulees. 

Toujours dans le but de reduire le temps 
d' immobilisation du bateau de pose et de transporter 

25 les conduites realisees a terre sur le site de pose, 
mais en reduisant de facon significative les dimensions 
des conduites rigides telles qu' enroulees selon le 
document precedent, il a ete imagine, conformement au 
document US 4 117 692, de deformer plastiquement la 

30 conduite et de l'enrouler sur une bobine de stockage 
disposee horizontalement & la surface de l'eau. 



Cependant, le transport de la conduite par 
1 ' entrainement dans l'eau de la bobine de stockage qui 
presente neanmoins une certaine resistance a l'eau 
durant son deplacement, est egalement pen economique. 

De plus, dans ces procedes oft la conduite rigide 
est deplacee dans l'eau, tout debris flottant la 
surface est susceptible de .1 ' endoramager * 

Pour y remedier, il a ete imagine, conform^ment au 
document EP 0 868 621, d'enrouler la conduite rigide 
sur une bobine de stockage montee sur un bateau en la 
deformant plastiquement ; la conduite etant ensuite 
transportee aupres du bateau de pose puis reenroulee 
sur une bobine de stockage du bateau de pose pour §tre 
ensuite deroulee au fond de l'eau. 

Cependant, il s'avere que le transfert d'une bobine 
sur 1' autre, en pleine tner est mal aise, compte tenu du 
deplacement relatif des bateaux du la houle. De plus, 
si cette solution permet d'eviter 1 ' immobilisation du 
bateau de pose , en revanche elle ne r§sout pas 
1' obligation d' avoir une base de fabrication k terre de 
typ e « spool base » avec les problemes d'espace 
pr^cite-s-. — iLes probldmes de temps d' immobilis-aticm sont 
alors reportes sur le bateau d' approvisidnnement qui 
assure le transport de la conduite rigide, de la base 
de fabrication au bateau de pose. 

Un objet de la presente invention est alors de 
fournir une installation de fabrication de conduite 
tubulaire rigide enroulee adaptee a §tre redressee et 
posee par un bateau de pose, 1 ' installation permettant 
non seulement de reduire l'espace necessaire a la 
production des conduites rigides mais aussi de diminuer 
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au maximum le . temps pendant lequel le bateau de pose 
n'eet pas actif c'est-a-dire lorsqu'il ne depose p as de 
conduite. 

A cet effet, la presente invention propose une 
installation pour la fabrication d'une conduite 
tubulaire rigide enroulee, ladite conduite tubulaire 
rigide etant destinee a etre installee par un navire de 
pose dans les fonds sous-marins pour transporter 
notamment des hydrocarbures ; ladite installation 
comportant une unite d' assemblage pour assembler une 
plurality de tubes rigides bout a bout de facon a 
obtenir des troncons et pour assembler lesdits troncons 
de facon a former ladite conduite tubulaire rigide qui 
est destinee a etre enroulee sur une bobine de stockage 
situee sur ledit navire de pose en ayant subi une 
deformation plastique. Ladite installation comprend : 

- des moyens de deformation et des moyens 
d'enroulement intermediates disposes sur des premiers 
moyens flottants distincts dudit navire de pose pour 
deformer plastiquement ladite conduite tubulaire rigide 
et l'enrouler sur lesdits moyens d'enroulement 

.intermediaires apres que ladite conduite tubulaire 
rigide a ete formee ; et, 

- des moyens de connexion adaptes a relier ensemble 
lesdits premiers moyens flottants et ladite units 
d' assemblage . 

Ainsi, une caracteristique de 1' invention reside 
dans le mode de stockage de la conduite tubulaire 
rigide a prcximite de 1' unite d' assemblage sur des 
moyens d'enroulement intermediaires situes sur des 
premiers moyens flottants, la conduite rigide etant 
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enroulee def ormee plastiguement par les moyens de 
deformation, de sorte qu'elle occupe un espace 
relativement restreint . En outre, grelce aux moyens de 
connexion qui permettent de maintenir en position les 

5 premiers moyens flottants par rapport & l'uinitg 
d' assemblage, la conduite rigide est susceptible d'etre 
parf aitement guidee depuis 1 ' unite d' assemblage pour 
etre enroulee precisement sur les moyens d'enroulement 
intermediaires sans laisser d' espace libre de manidre a 

10 stocker une longueur maximale de conduite rigide. 
Ensuite, le navire de pose est adapte a etre positionne 
au regard d'une extremite des premiers moyens 
flottants, opposee a 1' autre extremite qui est sitnee a 
proximite de 1' unite d' assemblage de fagon a enrouler 

15 la conduite rigide sur une bobine de stockage du navire * 
de pose. Pour ce faire, le chargement des moyens >> 
d'enroulement intermediaires, via l'unite d' assemblage, 
est stoppe et la conduite rigide est deroulee et ,fe 
deformee de fagon elastique puis guidee vers le navire ;.f 

20 de pose pour etre reenroulee sur la bobine de stockage 
et de pose du navire de pose . 

Ce transfert s'effectue-- avantageusement sans 
necessiter de redressement de la conduite prealablement 
a son reenroulement suf la bobine de stockage du bateau 

25 de pose. 

Avantageusement, les moyens de deformation et 
d 1 enroulement intermediaires . comportent une bobine de 
stockage intermediaire dont le diamdtre du fut est 
sup<§rieur au diametre du fut de ladite bobine de 
30 stockage du bateau de pose ; le fut etant de forme 
• cylindrique et presentant des joues & chacune de ses 
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. . extremites pour contenir les spires de la conduite 
rigide enroulee. 

De preference, le diametre du fut de ladite bobine 
de stockage intermediaire est superieur au diametre 
5 maximal d'une derniere portion de conduite rigide 
susceptible d'etre enroulee sur ladite bobine de 
stockage du bateau de pose. 

Ainsi, lors du transfert de la conduite, de la 
bobine de stockage intermediaire vers la bobine de 
10 stockage et de pose, la conduite ne subit aucun 
redressement , c'est a dire aucune deformation piastique 
opposee a la deformation piastique conferee a la 
conduite lors de 1' enroulement sur la bobine de 
stockage intermediaire. 

Par ailleurs, on peut noter que la capacite de 
stockage des moyens d' enroulement intermediaires 
(mesuree par exemple en poids) est avantageusement au 
moins egale a la capacite de stockage du bateau de 
pose, sachant que certains bateaux sont susceptibles de 
presenter plusieurs bobines de pose. 

Selon un mode de mise en oeuvre de 1' invention 
particulierement avantageux, ladite entite d' assemblage 
est montee sur des seconds moyens f lottants .' De la 
sorte, non seulement les premiers moyens f lottants sur 
25 lesquels reposent les moyens d' enroulement 
intermediaires sont susceptibles d'etre rapportes mais 
1' unite d' assemblage est aussi adaptee a etre amarree 
au bord d'un quai sans qu'il y ait besoin de prevoir 
d'equipement particulier sur ce quai. 
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Ainsi, 1 ' installation est compl£tement mobile sur 
1'eau et elle peut etre remorquee et amarrSe dans le 
port le plus proche du site de pose des conduites. 

Selon un mode de realisation particulier lesdits 

5 seconds moyens flottants presentent une longueur 
comprise entre 40 et 120 metres, par exemple 50 metres 
pour assembler les tubes rigides d'abord par quatre 
pour former des trongons de conduites puis pour 
assembler les troncpons et constituer la conduite 

10 rigide. En outre, une telle dimension- permet de 
disposer sans inconvenient les moyens de traitement et 
de recouvrement de la conduite destines §. sa 
protection . 

Pref Srentiellement, lesdits moyens de connexion • 

15 sont months articules sur lesdits premiers moyens 

flottants et . sur ladite entite d' assemblage' pour 'V 
permettre le displacement relatif desdits premiers 
moyens flottants et de ladite entite d' assemblage au 
moins selon une direction verticale. Ainsi, il est v* 

20 possible de charger fortement les premiers moyens 
flottants en enroulant une grande longueur de conduite 
rigijde sur les moyens d'enroulement intermediaires sans 
craindre 1 ' enf oncement desdits premiers moyens 
flottants dans l'eau par rapport a 1' unite 

25 d' assemblage . 

Selon un autre mode de realisation parti culierement 
avantageux de 1' invention, lesdits moyens de connexion 
comprennent des moyens d'accrochage verrouillables de 
fagon a obtenir des moyens de connexion amovibles. 

30 Grace a cette caracteristique, d'une part il est 
possible d'escamoter les moyens de connexion et 
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transporter, independamment . 1 'un de - -1 ' autre les moyens 
f lottants et d' autre part, il est possible de charger 
plusieurs premiers moyens flottants distincts les uns 
des autres et comportant chacun des moyens 
d'enroulement intermediaires , en desolidarisant les 
moyens de connexion et des premiers moyens flottants et 
en les re-solidarisant ensuite a d' autres premiers 
moyens flottants. Ainsi, il est possible de constituer 
des stocks de conduites rigides enroulees pretes a etre 
transferees . 

Avantageusement, lesdits moyens de connexion sont 
construits en treillis de sorte que le rapport poids 
sur rigidite des moyens de connexion est 
considerablement diminue et qu' il est possible de faire 
passer notamment la conduite rigide a travers les 
moyens de connexion. 

Preferentiellement, les moyens d'enroulement 
intermediaires comprennent une bobine de stockage 
montee verticalement sur lesdits premiers moyens 
flottants qui est adaptee a etre entrainee en rotation 
autour de son axe dispose horizontalement pour recevoir 
ladite conduite tubulaire rigide. 

Selon un mode avantageux de mise en ceuvre de 
1' invention, lesdits premiers moyens flottants 
comportent des ballasts pour lester lesdits premiers 
moyens flottants en fonction de la longueur de conduite 
tubulaire rigide enroulee sur lesdits moyens 
d'enroulement. Ainsi, bien que les moyens de connexion 
autorisent un deplacement vertical relatif des premiers 
moyens flottants par rapport a l'unite d' assemblage, il 
est preferable de maintenir les premiers moyens 
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flottants dans une position relativement fixe pour 
guider selon une direction sensiblement constante la 
conduite rigide, depuis 1' unite d' assemblage, vers les 
moyens d r enroulement . En vidant les ballasts durant le 
chargement les premiers moyens flottants sont alleges 
et cet allegement compense le poids de la conduite. 

En outre, de fa<?on avantageuse, les premiers moyens 
flottants sont constitues d'une barge ou d'un' bStiment 
a coque stable, auquel cas la presence des ballasts 
revet moins d' importance . 

D'autres particularity et avantages de l r invention 
ressortiront a la . lecture de la description f aite ci- 
apres de modes de realisation particuliers <Je 
1' invention, donnes & titre indicatif mais npn 
limitatif , en reference aux dessins annexes sur 
lesquels : 

- la Figure 1 est une vue schematique de dessus 
montrant une installation conforme a 1' invention ; * 

- la Figure 2 est une section transversale selpn 
II-II d'un element de 1' installation representee sur la 
Figure 1 ; 

- la Figure 3 est une vue -s-ehematique partielle de 
cot<§ de 1' installation representee sur la Figure 1 

- la Figure 4 est une section selon IV- IV d'un 
element represents sur la Figure 3 ; et, 

- la Figure 5 est une vue schematique gSnSrale de 
c6te montrant le f onctionnement de 1' installation 
illustree sur la Figure 1. 

La Figure 1 illustre une installation de 
production de conduite tubulaire rigide enroulee 
conforme 1' invention. Dans la suite de la description 
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la conduite tubul a ire rigide -sera -simplement denommee 
conduite, pour la clart§ de 1 ' expose. 

L' installation representee sur la Figure 1 en vue 
de dessus, comporte des premiers moyens flottants 10 

5 constitues d'une premiere barge supportant une bobine 
de stockage intermediaire 11 et des seconds moyens 
flottants 12 composes ici d'une seconde barge sur 
laquelle sont elabor§es des conduites, les barges 10 et 
12 6tant a flot par exemple dans un port. La premiere 

10 barge 10 presente une longueur comprise entre 15 et 45 
metres, par exemple 30 metres, et la seconde barge 12 
presente une longueur comprise entre 4 0 et 140 metres, 
par exemple 120 metres. 

Une premiere extremite 13 de la seconde barge 12 

15 est amarr£e a un quai 14 et la premiere barge 10 est 
reliee a la seconde extremite 16 de la seconde barge 12 
par 1' intermediaire de moyens de connexion 18. La 
premiere extremite 13 est reliee au quai 14 de fac?on & 
stabiliser la seconde barge 12 sensiblement 

20 perpendiculairement par rapport au quai 14 et ce, 
durant la production de la conduite que l'on decrira 

ci-apres . 

En outre, les moyens de connexion 18, de forme 
generale parallelepipedique, permettent de maintenir la 

25 premiere barge 10 alignee dans le prolongement de la 
seconde barge 12. En revanche, leurs extremites sont 
montees articulees respectivement sur la premiere barge 
10 et sur la seconde barge 12 autour d'axes 
horizontaux, 20 et 22, paralleles entre eux. Comme on 

30 l'expliquera plus en detail dans la description qui va 
suivre, ces articulations permettent le d^placement 
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relatif des barges 10, 12 l'une par rapport a l r autre 
selon un axe vertical perpendiculaire au plan de la 
Figure 1. Bien §videmment , un meme resultat pourrait 
etre obtenu avec des moyens de connexion constitues 
d'un parallelepipSde deformable dont les extremit§s 
presenteraient , chacune, quatre points de fixation sur 
chacune des barges 10, 12, les points de fixation 
n'etant pas situes sur un meme axe. 

La seconde barge 12, que l'on retrouve en section 
verticale sur la Figure 2, comporte un stock 24 de 
tubes rigides et des' moyens d' assemblage, non 
representes, de ces tubes rigides. lis sont tout 
d'abord sondes entre eux, bout a bout, pour former des 
trongons 26 de conduite. Au prealable, un tube de 
protection, generalement en matidre plastique, est 
eventuellement insere dans le tube rigide pour proteg£r 
sa paroi interne. 

Ensuite, des trongons 2 6 de conduite sont assembly's 
a leur tour pour former la conduite au fur et a mesutte 
qu'elle est entrainee en translation vers la premiere 
barge 10 pour §tre enroulee sur la bobine de stockage 
intermediaire 11 - comme on va 1'expliquer dans la' suite*" 
de la' description. La conduite est recouverte d'un 
revetement- de protection la pr<Sservant notamment de la 
corrosion. Ainsi, apres que les soudures des trongons. 
26 sont realises, un raccord de revetement est effectue 
pour assurer sa continuit§ du revetement sur la 
conduite . 

En outre, la seconde barge 12 comporte des moyens- 
de guidage non representes permettant de guider le 
trongon de conduite 26 lorsque, raccorde a la portion 
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de conduite_. ._dSjiL— . enrouL&e , - - est ~ entrailrrie eii 

translation vers la premiere barge 10 • Le raccordement 
du trongon 26 a la portion de conduite enroulee est 
realise par soudage sur la seconde barge 12 au 
5 voisinage de son extremite 16. Bien £videmment , les 
tnoyens d'enroulage, que l'on va deer ire en reference a 
la Figure 3, sont a 1' arret durant cette phase de 
raccordement ♦ 

On retrouve sur la Figure 3, en vue de c6te, la 
10 premiere barge 10 et 1' extremite 16 de la seconde barge 
12 avec laquelle elle est alignee. Les deux barges 10, 
12 sont reliees ensemble par les moyens de connexion 18 
formes d'une construction en treillis. Cette 
construction presente l'avantage d'§tre resistante en 
15 elongation et au flambage malgr§ un poids relativement 
faible, de sorte que la position relative des deux 
barges 10, 12 est maintenue constante selon leur axe 
longitudinal . 

En outre, apparaissent sur la Figure 3, les axes 
20 horizontaux, 20, 22 reliant respect ivement , une 
extremite des moyens de connexion 18 & la premidre 
barge 1Q et 1' autre extremite des moyens de " Connexion 
18 a 1' extremite 16 de la seconde barge 10, Les 
extremites des moyens de connexion 18 sont montes 
25 pivotantes sur chacune des barges, de sorte qu'elles 
restent solidaires 1'une de 1' autre malgre l'allegement 
de la seconde barge 12 au detriment de la premiere 
bax-ge 10 qui tend a les entrainer dans des directions 
verticales opposees . 
30 Par ailleurs, grSce a des moyens d'accrochage 

verrouillables non representes, montes a au moins une 
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extr6mit<§ des moyens de connexion 18, les premiere 10 
et seconde barges 12 sont aisernent desolidarisables . 
Cette possibility est en particulier interessante pour 
enrouler des conduites sur plusieurs bobines de 
5 stockage intermediates montees sur plusieurs premieres 
barges differentes que I 7 on deplace successivement 
apres chargement . 

Les trongons de conduit e 26 sont assembles S. la 
portion de conduit e 2 8 deja engagee et au moins 
10 partiellement enroulee sur la bobine de stockage 
intermediaire 11. 

La conduite est d£formee plastiquement lors de son 
enroulement, pour ce faire, la pox~tion de conduite 2.8 
est -guidee en translation, sensiblement 

15 tangentiellement a la bobine de stockage intermediai-re 
11, qui est entraln^e en rotation dans le sens de * la 
fleche R. De la sorte, la bobine de stockage 
intermediaire 11 d^forme plastiquement la conduite ; '?8 
en l'enroulant autour de son fut puis par couches 
20 successives. 

Ainsi, tandis que les trongons de conduite 26 sont 

- - assembles, la conduite 28 est — entxalnee, au moins 

sequentiellement pour permettre le raccordement des 
trongons de conduite 26, et elle est enroulSe sur la 
25 bobine de stockage intermediaire 11 que 1'on retrouve 
en section verticale sur la Figure 4, montee sur la 
premiere barge 10. 

De plus, la bobine de stockage intermediaire 11 
comporte un tensionneur trancaneur, non represents, 
30 permettant de realiser un enroulement r§gulier de la 
conduite sans laisser d'espace libre. 
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■- La bobine- cie stockage intermediaire est * disposee 

sur la premiere barge 10 en appui sur des galets 36, 
pour la guider en rotation. 

Par. ailleurs, on a represents sur cette Figure 4, 
5 des ballasts 38 menages dans la premiere barge 10 qui 
sont destines limiter les variations d'enfoncement 
dans l'eau de la premiere barge 10 en fonction du taux 
de chargement de la bobine de stockage intermediaire 
11, c'est-S-dire en fonction de la longueur de conduite 

10 enroulee. 

Pour ce faire, les ballasts sont remplis lorsque la 
bobine de stockage intermediaire 11 est vide et ils 
sont vidSs progress ivement durant 1 ' enroulement de la 
conduite. Ainsi, la premiere barge 10 tend a s'enf oncer 
15 dans l'eau lorsque la bobine de stockage intermediaire 
11 est chargee puisque le poids de la premiere barge 10 
s'accroit et cet enfoncement est compense par 
l'allegement de la barge en vidant les ballasts. 

Cependant, la premiere barge 10 peut etre remplacee 
20 par des moyens flottants & coque stable, auquel cas les 
ballasts ne sont plus absolument necessaires puisque 
les moyens flottants sont plus stables qu'une barge. 

On se referera maintenant a la Figure 5 pour 
decrire le chargement de la conduite enroul6e 2 8 sur la 
25 bobine de stockage intermediaire 11 vers une bobine de 
stockage 40 d'un bateau de pose 42. 

On cornprend que lors du trans fert de la conduite 28 
vers le bateau de pose, on cesse de charger la bobine 
de stockage intermediaire 11, notamment si les barges 
30 10, 12 sont accouplees. De plus, l'interet d'une telle 
installation reside dans la possibility de stocker une 
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conduite complete dont le temps de transfert sur le 
bateau de pose est moindre que le temps de production 
de la conduite, car ce transfert s'effectue en continu. 

Sur la Figure 5, le bateau de pose 42 est 
immobilise dans le prolongement de la premiere barge 
10, la bobine de stockage 40 du bateau de pose St ant 
orientee dans la direction de la bobine de stockage 
intermediaire 11 pour que les deux plans moyens 
qu'elles definissent soient sensiblement confondus, 
L'extremite de la conduite 28 correspondant a la 
derniere extr6mit<§ non raccord^e du dernier troiiQon de 
conduite a ete entraine jusqu'a la bobine de stockage 
40 du bateau de pose 42 par des moyens de levage et de 
displacement, par exemple une grue dont l'extremite est 
munie d'une bride de serrage anti-retour 43 (clamp) , v et 
elle est en appui sur des moyens de guidage 44 ^iu 
bateau de pose 42. La bride de serrage anti-retour ..£3 

r 

comporte des moyens coniques, par exemple, et elle apt 
maintenue en position, traversee par la conduite 2£, 
durant le temps de transfert pour la maintenir et 
eviter son retour elastique, notamment en cas de 
rupture . 

Par ailleurs, des tensionneurs non representes et 
situes sur le bateau de pose permettent de contr61er 
1' approvisionnement de la bobine de stockage du bateau 
de pose. 

Cette extremite de la conduite 2 8 a ete deformee 
plastiquement comme sa partie substantielle qui est 
enroulee sur la bobine de stockage intermediaire 11 et 
elle est deform§e Plastiquement et entrain<§e a force 
vers la bobine de stockage 40. 
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.Ainsx, ,1a conduite.. 2fl...£St. adaptee -a- &tre -deroul<§e- - 

de la bobine de stockage intermediaire 11 pour §tre 
enroulee sur la bobine de stockage 40 du bateau de pose 
42 en decrivant un arc 46 dont le rayon de courbure est 

5 superieur k celui de la conduite enroulee. Cependant, 
la conduite 28 est uniquement deformee elastiquement 
durant le transfert et elle ne necessite aucune formage 
complementaire pour §tre reenroul<§e sur la bobine de 
stockage 40. Lorsque la conduite 28 est entidrement 

10 transferee sur la bobine de stockage 4 0 du bateau de 
pose 42, ce dernier peut rejoindre un site de pose 
tandis que la production de conduites enroulees peut 
reprendre . 

Par ailleurs, 1' installation conforme k 1' invention 
15 etant raontee sur des moyens flottants, elle peut etre 
remorquee et amarree ou on le souhaite et de 
preference, non loin du site de pose des conduites, 

Selon xxi mode de mise en ceuvre de 1' invention 
particulierement avantageux, 1' installation comprend en 
20 outre un bateau de pose dont la bobine de stockage 
permet 1 ' enroulement de ladite conduite avec un rayon 
de courbure inferieur au rayon de courbure de ladite 
conduite enroulee sur lesdits moyens d' enroulement 
intermediaires. Pour ce faire, le diametre du fut des 
25 moyens de stockage intermediaire 11, est superieur au 
diametre du fut de la bobine de stockage du bateau de 
pose, et de preference superieur au diametre de la 
dernidre spire enroul§e sur la bobine de stockage du 
bateau de pose. 

30 Grace a cette caracteristique, aucun redresseur 

n'est necessaire lors du transfert de la conduite 
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rigide, car la conduite peut etre deformee 
plastiquement dans le sens d'une diminution de son 
rayon de courbure avec la simple motorisation des 
moyens d' enroulement . 
5 Par ailleurs, la prdsente invention concerne 

egalement un procede de fabrication d'une conduite 
tubulaire rigide enroulee, ladite conduite tubulaire 
rigide etant destin^e k etre instance par un' navire de 
pose dans les fonds sous -mar ins pour transporter 
10 notamment des hydrocarbures , ledit procede comportant 
une etape d' assemblage d'une pluralit§ de tubes rigides 
bout a bout de fapon & obtenir des trongons et 
d' assemblage desdits trongons de fagon a former ladite 
conduite tubulaire rigide qui est destinee & etfre 
15 enroulee sur une bobine de stockage situee sur le.dit 

navire de pose en ayant subi une deformation plastiqufe. 

■•*,• 

Ledit procede comprend les etapes suivantes : V" 

I*. 

- on d<§forme plastiquement et on enroule ladi-te 
conduite tubulaire rigide sur des premiers moyeris 

20 ' flottants (10) distincts dudit navire de pose aprSs que 
ladite conduite tubulaire rigide (28) a ete formee ; 
et, 

- on transf^re la conduite tubulaire rigide 
enroulee, desdits moyens flottants audit navire de 

25 pose en la rienroulant sur ladite bobine de stockage . 

Ce transfert s'effectue avantageusement sans 
n§cessiter de redressement de la conduite. 
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.. . . REVENDICATIONS .......... 

1. Installation pour la fabrication d'une conduite 
tubulaire rigide enroulee, ladite conduite tubulaire 

5 rigide etant destinee a etre installee par un navire de 
pose dans les fonds sous -mar ins pour transporter 
notamment des hydrocarbures, ladite installation 
comportant une united d' assemblage pour assembler une 
plurality de tubes rigides bout a bout de fagon a 

10 obtenir des troncons et pour assembler lesdits troncons 
de facon a former ladite conduite tubulaire rigide qui 
est destinee a etre enroulee sur une bobine de stockage 
situee sur ledit navire de pose en ayant subi une 
deformation plastique, caracterise en ce qu'elle 

15 comprend : 

des moyens de deformation et d' enroulement 
intermediaires (11) disposes sur des premiers moyens 
flottants (10) distincts dudit navire de pose pour 
deformer plastiquement ladite conduite tubulaire rigide 

20 (28) et l'enrouler sur lesdits moyens d ' enroulement 
intermediaires (11) apres que ladite conduite tubulaire 
rigide (28) a £te formee ; e-fc, 

- des moyens de connexion (18) adapt£s £ relier 
ensemble lesdits premiers moyens flottants (10) et 

25 ladite unite d' assemblage . 

2. Installation selon la revendicat ion 1, 
caracterise en ce que les moyens de deformation et 
d' enroulement intermediaires (11) comporte une bobine 
de stockage intermediaire dont le diametre du fut est 

30 superieur au diametre du fut de ladite bobine de 
stockage (4 0) du bateau de pose (42) . 
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3. Installation selon la revendication 2, 
caracterise en ce que le diamdtre du fdt de ladite 
bobine de stockage intermediaire (11) est superieur au 
diamStre maximal d'une derniere portion de conduite 

5 rigide susceptible d' §tre enroul<§e sur ladite bobine de 
stockage du bateau de pose (42) 

4. Installation selon l'une quelconque des 

revendications 1 & 3, caracterisee en ce que ladite 

.* 

entity d' assemblage est montee sur des seconds moyens 
10 flottants (12) . 

5 . Installation selon la revendication 4 , 
caracterisee en ce que lesdits seconds moyens flottants 
(12) presentent une longueur comprise entre 4 0 et 12 0 
metres . 

15 6. Installation selon l'une quelconque des 

revendications 1 a 5, caracterisee en ce que lesdits 
moyens de connexion (18) sont montes articules sur 

• .' , 

lesdits premiers moyens flottants (10) et sur ladite 
entite d' assemblage (12) pour permettre le deplacement 
20 relatif desdits premiers moyens flottants (10)> et de 
ladite entite d' assemblage (12) au moins selon une 
direction verticale. , 

7. Installation selon la revendication 6, 
caracterise en ce que lesdits moyens de connexion (18) 

25 comprennent des moyens d' accrochage verrouillables de 
f agon a obtenir des moyens de connexion amovibles . 

8. Installation selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 7, caracterisee en ce que lesdits 
moyens de connexion (18) sont construits en treillis. 
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9. Installation selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 8, caracterisee en ce que lesdits 
moyens d' enroulement intermediaires (11) comprennent 
une bobine de stockage intermediaire montee 

5 verticalement sur lesdits premiers moyens flottants 
(10) qui est adapt§e & etre entrainee en rotation 
autour de son axe dispose horizontalement pour recevoir 
ladite conduite tubulaire rigide (28) . 

10 ♦ Installation selon l'une quelconque des 

10 revendications 1 a 9, caracterisee en ce que lesdits 
premiers moyens flottants (10) comportent des ballasts 
(38) pour lester lesdits premiers moyens flottants (10) 
en fonction de la longueur de conduite tubulaire rigide 
enroulee sur lesdits moyens d' enroulement intermediaire 

15 (11) . 

11. Installation selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 10, caracterisee en ce que lesdits 
premiers moyens flottants (10) sont const itues cl'une 
barge ou d'un batiment a coque stable. 

20 12. Proced£ de fabrication d'une conduite tubulaire 

rigide enroulee, ladite conduite tubulaire rigide £tant 
destinee £ etre installSe par un navire de pose dans 
les fonds sous-marins pour transporter notamment des 
hydrocarbures , ledit procede comportant une etape 

25 d f assemblage d'une pluralite de tubes rigides bout k 
bout de fagon a obtenir des trongons et d' assemblage 
desdits trongons de fagon a former ladite conduite 
tubulaire rigide qui est destinee a etre enroulee sur 
une bobine de stockage situee sur ledit navire de pose 

30 en ayant subi une deformation plastique, caracterise en 
ce qu'elle comprend les etapes suivantes : 
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- on deforme plastiquement et on enroule ladite 
conduite tubulaire rigide sur des premiers moyens 
flottants (10) distincts dudit navire de pose apres que 
ladite conduite tubulaire rigide (28) a ete formee ; 

- on transfere la conduite tubulaire rigide 
enroulee, desdits moyens flottants audit navire de 
pose en la reenroulant sur ladite bobine de stockage. 
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